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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von mit Langfasern verstarkten 
Kunststoff-Formteilen 

Die Erfmdung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Herstellen von mit 
Langfasern verstarkten Kunststoff-Formteilen, wobei ein Endlosfaden bzw. Roving 
von einem Coil abgezogen, iiber ein Rohrleitungssystem zu einem Schneidwerk ge- 
fordert, hier in endliche, Langfasern bildende Abschnitte geschnitten, diese Lang- 
^sern"uber"ehien Forderkanal einem-flieBfahigenreinen festen Kunststoff bildenden 
Strom zugefuhrt und mit ihm vereinigt werden, wobei dieser Strom in ein Formwerk- 
zeug eingetragen, dieses verschlossen und nach dem Ausharten das fertige Formteil 
entformt wird. 

Es ist allgemein bekannt, mit Langfasern verstarkte Kunststoff-Formteile dadurch 
herzustellen, dass Langfasern in eine fliissige Kunststoffschmelze vor deren Aushar- 
ten oder in ein fliefifahiges Reaktionsgemisch vor dessen Ausreagieren homogen 
verteilt eingebracht werden. 

Unter Langfasern versteht man dabei solche, welche als Endlosfaden oder Rovings, 
insbesondere Glasfaser-Rovings, zugefuhrt und kurz vor dem Einbringen in die 
Kunststoffschmelze bzw. in das flieBfahige Reaktionsgemisch auf eine endliche 
Lange von vorzugsweise mehr als 10 mm geschnitten werden (DE 196 18 393 Al, 
WO 98/01374,WO 96/35562). Die Enden der auf Coils aufgewickelten Endlosfaden 
oder Rovings werden miteinander unter SpleiBen verkniipft, damit beim Abziehen 
keine Unterbrechung stattfindet. Die Zufuhr des Endlosfadens oder Rovings erfolgt 
dabei von der Lagerstelle der Coils gegebenenfalls teilweise durch den freien Raum 
bzw. durch ein Rohrleitungssystem. An mindestens einer Stelle ist in diesem Rohr- 
leitungssystem eine Forderluftzufuhr angeordnet. Mit dieser Forderluft wird der 
Endlosfaden pneumatisch zum Schneidwerk gefordert. Auch die abgeschnittenen 
Endlosfaden fordert man in der Regel pneumatisch weiter, um sie in den Strom aus 
fliissigem Kunststoff einzugeben. 



HE 161 



-2- 

Es ist zwar mogiich, das erhaltene Gemenge in primitiver Weise von Hand in der 
unteren Formhalfte zu verteilen, was aber den technischen Anforderungen an das 
herzustellende Formteil meist nicht genugt. Zum Einbringen einer mit Langfasern 
versetzten flussigen Kunststoffschmelze oder eines Reaktionsgemisches in ein offe- 
nes Formwerkzeug bedient man sich deshalb in aller Regel einer programmgesteu- 
erten Eintragsvorrichtung, z. B. eines Roboters, welche das erhaltene Gemenge 
gleichmafiig in der unteren Formhalfte verteilt. AnschlieBend wird das Formwerk- 
zeug"mit^derx5beren Formhalfte verschlossen- und"verriegelt. Das Formteil erhartet 
darin und wird danach entformt. 

Dieses Verfahren zeigt insbesondere zwei Probleme: Zum einen wird beim Verteilen 
des Gemenges im Foimhohlraum -durch- die -Bewegung der Eintragsvorrichtung ein- 
mal mehr und einmal weniger an Langfasern benotigt. Entsprechend schwankt auch 
der Bedarf an dem zugefllhrten Endlosfaden bzw. Roving. Zum zweiten wird durch 
die diskontinuierliche Arbeitsweise die Zufuhr bzw. Forderung nicht nur der Lang- 
fasern, sondern auch des Endlosfadens oder Rovings von Formfiillung zu Formful- 
lung unterbrochen. Dadurch wird der Endlosfaden haufig nicht so schnell abgebremst 
wie erwiinscht, und es bilden sich Schlaufen. Um solche zu vermeiden, ist die Ver- 
wendung von Spannrollen bekannt. Beim Einbringen von Langfasern in fliissige 
Kunststoffschmelzen mit nicht zu kurzer Erstarrungszeit ist eine Abzugsgeschwin- 
digkeit des Endlosfadens von 0,5 bis ca. 2 m/s ublich, wodurch das Verfahren zwar 
meist gerade noch ohne zu groBe Probleme ablauft. Storungen, wie beispielsweise 
durch ReiBen des Endlosfadens, sind aber nicht auszuschlieBen. 

Es besteht die Aufgabe, ein Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen, womit man 
bei der Herstellung von mit Langfasern verstarkten Kunststoff-Formteilen eine 
storungsfreie Zufuhr des Endlosfadens oder Rovings insbesondere auch bei hoheren 
Abzugsgeschwindigkeiten sicherstellt. 
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Das neue Verfahren lost diese Aufgabe dadurch, dass der Endlosfaden bzw. Roving 
im Rohrleitungssystem entgegen der Forderrichtung standig pneumatisch unter 
Spannung gehalten wird. 

Dadurch wird erreicht, dass sich beim Abbremsen des Endlosfadens nach erfolgter 
Formfullung keine Schlaufen bilden konnen. Und andererseits vermeidet die stets 
anliegende Fadenspannung beim erneuten Anfahren fur die nachste Formfullung eine 
ruckartige Beanspruchungdes-Endlosfadens, welche zum AbreiBen ftihren konnte. 
Auch bei der Bewegung der Eintragsvorrichtung bleibt der Endlosfaden in vorteil- 
hafter Weise stets pneumatisch gespannt. 

Diese neue Verfahrensweise verbessert die-Herstellung -von-mit— Lang-fasem ver- 
starkten Formteilen bereits bei den bekannten niedrigen Abzugsgeschwindigkeiten 
des Endlosfadens wesentlich. Bei hoheren Abzugsgeschwindigkeiten ist sie fur einen 
reibungslosen Betrieb unerlasslich. 

Gemafl einer besonderen Durchfuhrungsform des neuen Verfahrens wird der Endlos- 
faden im ersten Teil der Fuhrung in einem starren Rohrleitungssystem gefordert und 
in einem zweiten Teil der Fuhrung in einem mit einer gesteuerten Eintragsvorrich- 
tung bewegten Leitungssystem weitergefiihrt, wobei der Endlosfaden in diesem Lei- 
tungssystem nur durch Forderung in Richtung einer an der Eintragsvorrichtung ange- 
ordneten Fordervorrichtung gespannt wird. 

Es hat sich gezeigt, dass in diesem letzten, relativ kurzen, mit der Eintragsvorrich- 
tung bewegten Leitungssystem bis zum Schneidwerk die Gefahr der Schlaufenbil- 
dung nicht mehr besteht, so dass fur das Spannen des Endlosfadens hier die Forder- 
vorrichtung allein ausreicht. Gegebenenfalls wird hier zusatzlich Forderluft zum 
Spannen des Endlosfadens in Forderrichtung eingeflihrt. 

Vorzugsweise wird der einen festen Kunststoff bildende Strom in Form eines eine 
kurze Reaktionsstartzeit aufvveisenden fliissigen Reaktionsgemisches zugeflihrt. 
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Wie bereits ausgefuhrt, werden bei den ublichen Kunststoffschmelzen die Endlos- 
faden allgemein mit einer Abzugsgeschwindigkeit von 0,5 bis ca. 2,0 m/s zugefuhrt. 

In vorteilhafter Weise werden nach dem neuen Verfahren die Endlosfaden mit einer 
Geschwindigkeit von mindestens 2,0 m/s zugefuhrt. 

Bei hoheren Abzugsgeschwindigkeiten-wird-namlich nicht-nur beim Abbremseirdes 
Endlosfadens die Gefahr der Schlaufenbildung wesentlich erhoht, sondern beim er- 
neuten Anfahren wird nach der Auflosung der Schlaufen der Endlosfaden plotzlich 
ruckartig gezogen. Dabei bilden insbesondere die meist durch SpleiCen gebildeten 
Verbindungsstellen- des Endes eines Coils -mit dem Anfang des naehsten -Coils 
Schwachstellen, an welchen der Endlosfaden bevorzugt reiBen kann. Gerade hierfur 
erweist sich das neue Verfahren durch permanentes Spannen des Endlosfadens als 
besonders vorteilhaft Bei der Herstellung von Formteilen aus Reaktionsgemischen, 
wie beispielsweise aus Isocyanat und Polyol zur Erzeugung von Polyurethan- 
schaumstoff-Formteilen, miissen namlich Abzugsgeschwindigkeiten von iiber 
2,0 m/s bis etwa 15 m/s angewendet werden, damit der Eintrag der Langfasern noch 
vor Ablauf der Reaktionsstartzeit dieses Reaktionsgemisches erfolgt, damit die Lang- 
fasern sich darin homogen verteilen lassen. In gleicher Weise ist die Anwendung des 
neuen Verfahrens auch bei der Verarbeitung von schnell erstarrenden Kunststoff- 
schmelzen von Vorteil. Denn in beiden Fallen miissen die Langfasern schnell einge- 
bracht werden. Bei Kunststoffschmelzen muss der Eintrag der Langfasern noch wah- 
rend der flussigen Phase erfolgen. 

Die neue Vorrichtung zum Herstellen von mit Langfasern verstarkten Kunststoff- 
Formteilen in einem Formwerkzeug geht aus von einer Lagerstelle fur Coils aus 
Endlosfaden oder Rovings, von welcher eine Fuhrung fur den Endlosfaden von der 
Lagerstelle bis zu einer bewegungsgesteuerten Eintragsvorrichtung fur einen einen 
festen Kunststoff bildenden flussigen Strom ftihrt und an einem Schneidwerk mit 
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Fordervorrichtung endet, wobei die Fuhrung fiir den Endlosfaden oder Roving min- 
destens teilweise aus einem starren Rohrleitungssystem besteht. 

Das Neue ist darin zu sehen, dass das starre Rohrleitungssystem mindestens einen der 
Forderrichtung entgegengerichteten Lufteinlass zum pneumatischen Spannen des 
Endlosfadens oder Rovings aufweist. 

Die raumliche Fuhrung fur den Endlosfaden oder Roving kann zwar teilweise auch 
aus Osen bestehen, durch welche er sozusagen frei durch den Raum gefiihrt ist. Fiir 
das pneumatische Spannen des Endlosfadens bzw. Rovings entgegen der Forder- 
richtung ist aber ein Rohrleitungssystem unerlasslich, damit der Luftstrom zum 
pneumatischen Spannen zwangsgefuhrt ist-Dadureh- wird-erst ermoglichVdass der 
Endlosfaden bzw. Roving immer, d.h. auch wahrend der Pausenzeiten zwischen zwei 
Formfiillvorgangen, gespannt bleibt bzw. zu Beginn des nachsten Formfullvorganges 
unter pneumatischer Spannung ist. Wenn gegen Ende des Formfullens die Forderung 
unterbrochen wird, kommt die Fordervorrichtung verzogert zum Stillstand. Weil 
wahrend dieser Zeit die Forderung des Endlosfadens bzw. Rovings noch nachlauft, 
konnten sich im Rohrleitungssystem Schlaufen bilden. Diese werden aber durch das 
Spannen vermieden. Beim erneuten Anlaufen des Schneidwerkes bzw. der Forder- 
vorrichtung wtirde bei einem ungespannten Endlosfaden bzw. Roving nach dem 
Aufbrauchen gebildeter Schlaufen ein plotzlicher Ruck entstehen, welcher insbeson- 
dere an Verbindungsstellen von Fadenenden zum AbreiBen fuhren konnte. Beide 
Erscheinungen, welche insbesondere bei hoheren Abzugsgeschwindigkeiten des 
Endlosfadens oder Rovings auftreten, werden durch die permanente pneumatische 
Fadenspannung vermieden. 

GemaB einer vorteilhaften Ausflihrungsform der neuen Vorrichtung besteht die Fuh- 
rung des Endlosfadens oder Rovings an der bewegungsgesteuerten Eintragsvorrich- 
tung aus einem biegsamen Fuhrungsschlauch, welcher an das starre Rohrleitungs- 
system anschlieBt. 
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Diese Ausfuhrungsform ermoglicht es, dass sich der Fuhrungsschlauch den Bewe- 
gungen der Eintragsvorrichtung anpasst. 

GemaB einer weiteren Variante ist der an der Eintragsvorrichtung angeordnete Teil 
der Fuhrung vom restlichen starren Rohrleitungssystem getrennt und weist an seinem 
Eingang einen Trichter auf, in welchen der Endlosfaden wahrend des Formfullvor- 
ganges einlauft. 

Dabei ist der an der Eintragsvorrichtung angeordnete Teil der Fuhrung entweder als 
starres Fuhrungsrohr oder als biegsamer Fuhrungsschlauch ausgebildet. Der Trichter 
hat dabei einen solchen Durchmesser, dass der ankommende Endlosfaden oder 
Roving audi bereiner Extremsteliung bzwr ^bewegung-der-Eintragsvonichtungden 
ankommenden Endlosfaden oder Roving auffangt. 

Besteht die Fuhrung an der Eintragsvorrichtung aus einem biegsamen Fuhrungs- 
schlauch, ist dieser vorzugsweise mit dem starren Rohrleitungssystem verbunden und 
weist eine Lange auf, welche die Bewegungen der Eintragsvorrichtung ausgleicht. 

Dadurch ist eine konstruktiv giinstige Ausfuhrungsform gegeben, zumal sich ein ver- 
schlissener Fuhrungsschlauch mit wenigen Handgriffen austauschen lasst. 

In der Regel ist es unvermeidlich, dass das starre Rohrleitungssystem Rohrbogen 
aufweist. 

In diesem Falle ist vorzugsweise zumindest hinter einem der Rohrbogen ein weiterer 
Lufteinlass zum pneumatischen Spannen des Endlosfadens oder Rovings angeordnet. 

Dadurch wird verhindert, dass sich der Endlosfaden oder Roving in den Rohrbogen 
einschleift. 

Vorzugsweise weist die Fuhrung mindestens einen Forderlufteinlass auf. 
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Dadurch wird erreicht, dass beim Rustbetrieb das muhselige Einfadeln des Endlosfa- 
dens bzw. Rovings von Hand entfallt und problemlos durch die pneumatische For- 
derluft erfolgt, bis ihn die Fordervorrichtung am Schneidwerk erfasst. Wahrend des 
Rustbetriebes ist ein pneumatisches Fadenspannen entgegen der Forderrichtung nicht 
erforderlich, und wahrend des normalen Betriebes beim Formfullen ist eine pneuma- 
tische Forderung nicht unbedingt notwendig. 

Vorzugsweise weist das Ende des starren Rohrleitungssystems ein Teleskoprohr auf, 
welches bei Rustbetrieb bis auf den nachfolgenden Trichter ausfahrbar ist. 

Di^e^usfuhrungsform" ist beim Einfadeln™ in-Verbindung mit-einem~F6rderluftein-~ 
lass des Rohrleitungssystems besonders vorteilhaft, damit der Endlosfaden oder 
Roving ohne Schwierigkeiten bis zum Schneidwerk gefordert wird, bis ihn die dort 
angeordnete Fordervorrichtung erfasst. Auch hier ist beim Rustbetrieb kein Spannen 
des Endlosfadens bzw. Rovings erforderlich. 

In der Zeichnung ist die neue Vorrichtung in zwei Ausfuhrungsbeispielen dargestellt 
und nachstehend naher beschrieben. Es zeigen: 

Fig. 1 die Vorrichtung im Schema in der Seitenansicht, 
Fig. 2 die Einzelheit A in Fig. 1 in vergroBertem MaBstab, 

Fig. 3 die Eintragsvorrichtung und den Ubergang vom Ende des starren Rohrlei- 
tungssystems gemaB Fig. 1 in vergroBertem MaBstab und 

Fig. 4 eine andere Ausfuhrungsform des Uberganges vom Ende des starren Rohr- 
leitungssystems. 

In Fig. 1 bis 3 besteht die Vorrichtung aus einer Lagerstelle 1 ftir mehrere Coils 2 
aus Endlosfaden 3 in Form von Glasfaserrovings. Ein Endlosfaden 3 gelangt uber 
einen Trichter 4 in eine Fuhrung 5, deren erster Teil aus einem starren Rohrleitungs- 
system 6 besteht, welches durch den freien Raum zu einer gesteuert bewegbaren und 
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seitlich ausschwenkbaren Eintragsvorrichtung 7 fiihrt. Am Austrittsende 8 des starren 
Rohrleitungssystems 6 ist ein Teleskoprohr 9 angeordnet, welches im Rustbetrieb 
bis auf einen Trichter 10 absenkbar ist. Der Trichter 10 hat einen solchen Durchmes- 
ser, dass der ankommende Endlosfaden 3 auch bei Extrembewegungen der Eintrags- 
vorrichtung 7 stets aufgefangen wird. An diesen Trichter 10 anschlieBend ist die 
Fiihrung 5 als biegsamer Fiihrungsschlauch 11 ausgebildet und fiihrt zu einem 
Schneidwerk 12, welches mit einer Fordervorrichtung 13 versehen ist. Die Eintrags- 
vorrichtung 7 ist-mit -emem^Mrschkopf 14 fur die einen Schaumstoff-bildenden Re- 
aktionskomponenten Polyol und Isocyanat ausgestattet. Die hinlanglich bekannten 
Zufuhrungen dieser Reaktionskomponenten sind nicht dargestellt. Der Mischkopf 14 
besitzt eine Auslassoffhung 15, welche in die untere Formhalfte 16 eines offenen 
Form werkzeuges -weist.- Die -obere- Formhalfte 1 7- ist- an-einem-Fuhrungsschaft- 18 
absenkbar gehalten. Vom Schneidwerk 12 fiihrt ein Fuhrungsrohr 19 fur die vom 
Endlosfaden 3 abgeschnittenen Langfasern 20 in Richtung des aus der Auslass- 
offhung 15 austretenden Stromes 21 des Reaktionsgemisches. Sowohl das starre 
Rohrleitungssystem 6 als auch der biegsame Fiihrungsschlauch 1 1 weisen Forderluft- 
einlasse 22 auf, welche in Forderrichtung weisen. Das starre Rohrleitungssystem 6 ist 
auBerdem mit Spannlufteinlassen 23 versehen. 

Die Vorrichtung gemaB Fig. 4 ist genauso wie jene gemaB Fig. 1 bis 3 aufgebaut, 
jedoch mit der dargestellten Abweichung, dass die als biegsamer Fuhrungsschlauch 
31 ausgebildete Fiihrung 32 fur den Endlosfaden 33 bzw. Roving derart an der Ein- 
tragsvorrichtung 34 mittels Halterungsosen 35 angeordnet ist und so lang ist, dass 
dieser Fuhrungsschlauch 3 1 auch die Extrembewegungen der Eintragsvorrichtung 34 
ausgleichen kann. Dabei schliefit dieser biegsame Fuhrungsschlauch unmittelbar an 
das starre Rohrleitungssystem 35 an. 

Verfahrensbeispiel: 

Gewahlt wird die Vorrichtung gemaB Fig. 1 bis 3. Zur Inbetriebnahme, d.h. beim 
Rustbetrieb, wird der Endlosfaden 3 bei eingeschalteter Forderluftzufuhr von Hand in 
den Trichter 4 eingeflihrt, vom Luftstrom erfasst und gefordert, bis er von der Forder- 
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vorrichtung 13 am Schneidwerk 12 erfasst wird. Dann wird die pneumatische For- 
derluft abgeschaltet und auf den Formfullvorgang umgeschaltet. D.h., im Mischkopf 
14 wird im Durchlauf im sogenannten Schussverfahren ein Reaktionsgemisch aus 
Polyol und Isocyanat fur eine Formfullung erzeugt. Dieses besitzt eine Reaktions- 
startzeit von etwa 15 Sekunden. Innerhalb dieser Zeit miissen die vom Schneidwerk 
12 abgeschnittenen Langfasern 20 von 15 mm Lange in den Gemischstrom in der 
gewiinschten Menge von 25 Masseprozent im fertigen Formteil eingebracht werden. 
Deshalb wird der Endlosfaden 3 mit einer Abzugsgeschwindigkeit von 4,0 m/s zuge- 
fuhrt. Dabei wirkt dem Fordervorgang ein Luftstrom zum permanenten Spannen des 
Endlosfadens 3 mit einer Kraft von 1,5 N entgegen. Die Eintragsvorrichtung 7 wird 
dabei in ihrer Bewegung programmgesteuert, damit das Eintragen in die untere 
Formhalfte 1 6 homogen erfolgt . 1st- dieuntere-Formhalfte- 1 6 gefullt,-werden sowohl 
der Mischkopf 14 als auch die Fordervorrichtung 13 abgeschaltet. Dabei wird ein 
Nachlaufen des Endlosfadens 3, welches unerwunschte Schlaufen bilden konnte, 
durch dessen Spannen vermieden. Die Eintragsvorrichtung 7 wird seitlich heraus- 
geschwenkt und die obere Formhalfte 17 abgesenkt, auf die untere Formhalfte 16 
aufgesetzt und beide miteinander verriegelt. Nach dem Ausharten wird das mit Lang- 
fasern 20 verstarkte Formteil entformt. Fur den nachsten Formfullvorgang laufen 
dann sowohl die Fordervorrichtung 13, das Schneidwerk 12 als auch die Erzeugung 
des Reaktionsgemisches im Mischkopf 14 wieder an. Da die Fordervorrichtung 13 
beim Anlaufen beschleunigt wird und der Endlosfaden 3 unter Spannung steht, wird 
ein plotzlicher Ruck, bei welchem der Endlosfaden 3 abreiBen konnte, verhindert. 
Die folgenden Formfullvorgange laufen dann in gleicher Weise ab. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen von mit Langfasern (20) verstarkten Kunststoff- 
Formteilen, wobei ein Endlosfaden (3) bzw. Roving von einem Coil (2) ab- 
gezogen, iiber eine Fiihrung (5) zu einem Schneidwerk (12) gefordert, hier in 
endliche, Langfasern (20) bildende Abschnitte geschnitten, diese Langfasern 
(20) uber ein Fuhrungsrohr (19) einem fliefifahigen, einen festen Kunststoff 
bildenden Strom (21) zugefuhrt und mit ihm vereinigt werden, wobei dieser 
Strom (21) in ein Formwerkzeug (16, 17) eingetragen, dieses verschlossen 
und nach dem Ausharten das fertige Formteil entformt wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Endlosfaden (3) bzw. Roving in der Fiihrung (5) entgegen 

der Forderrichtung standig pneumatisch unter Spannung gehalten-wuxt 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Endlosfaden 
(3) im ersten Teil der Fiihrung (5) in einem starren Rohrleitungs system (6) 
gefordert wird und im zweiten Teil der Fiihrung (5) in einem mit einer ge- 
steuerten Eintragsvorrichtung (7, 34) bewegten Leitungssystem (11) weiterge- 
flihrt wird, wobei der Endlosfaden (3) in diesem Leitungssystem (11) nur 
durch Forderung in Richtung einer an der Eintragsvorrichtung (7, 34) ange- 
ordneten Fordervorrichtung (13) gespannt wird. 

3. Verfahren nach den Anspriichen 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der 
einen festen Kunststoff bildende Strom (21) in Form eines eine kurze Re- 
aktionsstartzeit aufweisenden fliissigen Reaktionsgemisches zugefuhrt wird. 

4. Verfahren nach den Anspriichen 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Endlosfaden (3) mit einer Abzugsgeschwindigkeit von mindestens 2,0 m/s 
abgezogen wird. 

5. Vorrichtung zum Herstellen von mit Langfasern (20) verstarkten Kunststoff- 
Formteilen in einem Formwerkzeug, bestehend aus einer Lagerstelle (1) fur 



Coils (2) aus Endlosfaden (3) oder Rovings, von welcher eine Fuhrung (5) fur 
den Endlosfaden (3) von der Lagerstelle (1) bis zu einer bewegungsgesteu- 
erten Eintragsvorrichtung (7, 34) fur einen einen festen Kunststoff bildenden 
fliissigen Strom (21) ftihrt und an einem Schneidwerk (12) mit Fordervor- 
richtung (13) endet, wobei die Fuhrung (5) fur den Endlosfaden (3) oder 
Roving mindestens teilweise aus einem starren Rohrleitungssystem (6) be- 
steht, dadurch gekennzeichnet, dass das starre Rohrleitungssystem (6) min- 
destens einen der Forderrichtung entgegengerichteten Spannlufteinlass (23) 
zum pneumatischen Spannen des Endlosfadens (3) oder Rovings aufweist. 

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Fuhrung (5) 
des-Endlosfadens-(-3) oder-Rovings anderbewegungsgesteuerten Eintragsvor- 
richtung (7) aus einem biegsamen Fuhrungsschlauch (11) besteht, welcher an 
das starre Rohrleitungssystem (6) anschlieBt. 

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der an der Ein- 
tragsvorrichtung (7) angeordnete Teil der Fuhrung (5) vom starren Rohrlei- 
tungssystem (6) getrennt ist und dass sein Eingang einen Trichter (10) auf- 
weist, in welchen der Endlosfaden (3) wahrend des Formfullvorganges ein- 
lauft. 

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass der biegsame 
Fuhrungsschlauch (31) mit dem starren Rohrleitungssystem (32) verbunden 
ist und eine Lange aufweist, welche die Bewegungen der Eintragsvorrichtung 
(34) ausgleicht. 

Vorrichtung nach den Anspruchen 5 bis 8, wobei das starre Rohrleitungs- 
system (5) Rohrbogen (24) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest 
hinter einem der Rohrbogen (24) ein weiterer Spannlufteinlass (23) zum 
Spannen des Endlosfadens (3) oder Rovings angeordnet ist. 
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Vorrichtung nach den Anspruchen 5 bis 7 oder 9, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Fuhrung (5) mindestens einen Forderlufteinlass (22) aufweist. 

Vorrichtung nach den Anspruchen 7 und 10, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Ende des starren Rohrleitungssystems (6) ein Teleskoprohr (9) aufweist, 
welches bei Rustbetrieb bis auf den nachfolgenden Trichter (10) ausfahrbar 
ist. 



HE 161 



- 13- 



Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von mit Langfasern verstarkten 
Ku nststo f f-Fo rm teilen 



Zusammenfassung 



Die Herstellung von mit Langfasern (20) verstarkten Kunststoff-Formteilen lasst sich 
ohne die Gefahr der Bildung von Schlaufen eines einem Schneidwerk (12) zuge- 
fuhrten Endlosfadens (3) bei Ende eines Formfullvorganges oder dessen ReiGens 
beim erneuten Anlaufen zum nachsten Formfullvorgang auch bei hoheren Abzugsge- 
schwindigkeiten des-Endlosfadens (3)~ durchfuhren, indem "der Endlosfaderi "(3) per- 
manent pneumatisch entgegen der Forderrichtung unter Spannung gehalten wird. Die 
neue Vorrichtung ist mit mindestens einem der Fiihrung (5) des Endlosfadens (3) 
zugeordneten Spannlufteinlass (23) ausgestattet. 



(Fig. 1) 
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Fig. 3 
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Fig. 4 
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